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L* invention concerne un procede et un dispositif de mou- 
lage par injection. 

La technique classique pour fabriquer par moulage par 
injection des pieces formees de plusieurs parties distinctes, 
par exemple de couleurs differentes, consiste k placer dans 
un moule d 1 injection une partie rSalisee dans un stade ant£- 
rieur composee d f une premiere matifcre plastique, et k injec- 
ter une deuxieme matiere plastique pour former une deuxieme' 
partie de la pifece, cette operation etant appelee un surmou- 
lage. Cette technique classique necessite autant de machines 
d 1 injection qu'il faut prevoir de phases d 1 injection. 

Une variante de cette technique consiste a realiser le 
m§me surmoulage mais avec une seule machine d' injection com- 
prenant un poin$on rotatif qui se deplace de fa$on k pouvoir 
6tre associe avec des matrices differentes. 

Bans tous les cas, la separation entre les deux parties 
dans la pi&ce finie est nette, mais la liaison entre les 
parties successivement r^alis^es est mediocre, car les par- 
ties fabriqu^es lors d'un stade ant^rieur sont dejk durcies, 
la matrice ne devant pas s'ouvrir aussi longtemps qu'une 
certaine durete superficielle n^est pas atteinte. Cela inter- 
dit 1* application de ces techniques k la fabrication de pie- 
ces dont on exige une bonne resistance m^canique. 

I' invention vise un proced£ de moulage par injection 
exempt des inconvenient s precites* 

Selon un aspect fondamental, l'invention a pour objet un 
proced^ de moulage par injection ,caracterise par le fait 
qu'on definit dans un moule une chambre d f injection etanche 
correspondant a une partie de la pifece et on effectue tine 
premiere injection dans cette chambre, puis on agrandit la 
chambre d* injection pour qu'elle inclue une autre partie de 
la piece et on effectue une seconde injection au bout d'un 
temps » comptd. a partir de la fin de la premifere injection, et 
dans des conditions de pression et de temperature telles que 
la matiere de la seconde injection pdnetre k l f dn- 
terieur de la matiere injectee lors de la premiere injection, 
et on repute 1* operation jusqu'k ce que toutes les parties de 
la piece soient fabriquees. 
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la penetration de l'une des matieres dans l f autre k 
l 1 interface entre deux parties procure une liaison du type k 
tenon et mortaise qui donne une bonne resistance mecanique* 
En outre, le contact entre les deux matieres est un contact 
entre des phases fluides et il se produit une veritable sou- 
dure entre les matieres. 

le procede decrit ci-dessus est applicable de faQon 
avantageuse k la fabrication par moulage par injection de 
pieces en forme de boucle fermee, par exemple de pieces annu- 
laires. 

Lors de la fabrication de pibces annulaires en une seu- 
le phase dejection, il se produit un double flux de matifere 
et les deux flux se rejoignent suivant un plan qui constitue 
une zone de faiblesse de la pi&ce* 

Pour remSdier k cet inconvenient et supprimer cette zone 
de faiblesse, on opfere en deux phases d'injection, confomuJ- 
ment au proced^ decrit plus haut, de manifere k obtenir la 
liaison par penetration precitee. 

!• invention a done £galement pour objet un proc<?d£ pour 
le moulage par injection d'une pifcee en forme de boucle fer- 
mie 9 caractdrise? par le fait qu'on ddfinit une chambre ne re- 
presentant qu'une partie de la pi&ce k fabriquer et on ef- 
fectue une premiere injection dans cette chambre, puis on ef- 
fectue une seconde injection pour la partie restante de la 
pi&ce au bout d'un temps et dans des conditions telles que 
la matiere de la seconde injection p&iktre k 
t^rieur de la matifcre injectee lors de la premiere injection. 

Selon un autre aspect, l r invention prevoit un disposi- 
tif pour la mise en oeuvre du proced^ decrit plus haut, qui 
est caracterisd pax le fait qu f il comprend un poin^on, une 
premi&re matrice dgfinissant avec le poin$on une premifere 
chambre d 1 injection ayant la forme d f une partie de la piece 
a obtenir, au moins une autre matrice definissant avec le 
poin9on une seconde chambre d 1 injection raccordee k la pre- 
miere et ayant la forme d'une autre partie de la pifece k ob- 
tenir et des moyens respectifs pour l 1 injection dans les 
deux chambresfl 1 autre matrice etant mobile par rapport au 
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poincon de fa$on a Stre en contact etanche avec lui dans la 
zone de raccordement entre les deux chambres pendant l f injec- 
tion dans la premiere chambre, puis a s'ecarter du poingon 
pour 1' injection de l f autre partie, 
5 L 1 invention sera bien comprise & la lecture de la des- 

cription suivante d'exemples de realisation, pour la compre- 
hension de laquelle on se reportera aux dessins annexes. 
Dans les dessins, 

- la figure 1 est une vue schimatique d'un dispositif de 
10 moulage par injection conforme h 1* invention; 

- la figure 2 est une vue de detail correspondant a la 
partie cerclee de la figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue analogue h. la figure 2, mais 
illustre une autre phase de fonctionnement; 

15 - les figures 4a et 4b illustrent l 1 application du pro- 

c6&6 selon I'invention a la fabrication de pieces annulaires. 

le dispositif de moulage par injection represents & la 
figure 1 est destine a la fabrication de pieces bimatiere 
comportant une partie centrale en une premiere mati&re plas- 

20 tique et deux parties laterales en une seconde matiere plas- 
tique compatible avec la premiere, cette seconde matiere pou- 
vant avoir la mSme composition que la premiere, mais une cou- 
leur differente. la face vue de la pifece est la face supe- 
rieure. 

25 Le dispositif comprend un poingon fixe 1 , deux matrices 

2a et 2b qui dSfinissent avec le poincon 1 des cavites de 
moulage 4a et 4b correspondant aux parties laterales de la 
pifece h fabriquer et une matrice 3 qiii definit avec le poin- 
con une cavity de moulage correspondant k la partie centrale 

30 de la pifece. Des canaux d'injection respectifs 5a et 5b per- 
mettent l 1 alimentation des cavites de moulage 4a et 4b, et 
un canal central 6 alimente la cavity de moulage definie par 
la matrice centrale 3* 

On n'a pas represents sur la figure 1 les differents 
dispositif s equipant habituellement les moules d 1 injection, 
car ils ne sont pas I'objet de la presente invention* 

les matrices laterales 2a et 2b conservent la position 
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de travail qui est representee k la figure 1 pendant tout le 
cycle d 1 injection aboutissant a la fabrication complete d f une 
pibce. 

En revanche, la matrice centrale 3 execute un d^place- 
5 ment au cours du cycle d* injection. 

Dans une premiere phase d 1 injection, la matrice 3 occu- 
pe la position representee en trait plein k la figure 1 et 
ferme les cavites de moulage 4a et 4b par la partie infe- 
rieure de ses parois exterieures 7. 
10 Dans cette phase, l f injection de matiere plastique se 

produit par les canaux 5a et 5b et forme les parties lat£- 
les de la pifece. 

Dans la seconde phase d f injection, la matrice 3 se de- 
place vers le haut pour occuper la position representee en 
1 5 ' trait mixte k la figure 1 . Bile def init alors la cavite de 
moulage correspondent k la partie centrale de la pi&ce, et 
l 1 injection se produit par le canal central 6. la cavite de 
moulage est fern^e lateralement par la matifcre injectee dans 
les cavites 4a et 4b lors de la premiere phase d 1 injection, 
20 On a symbolise en 8 I'organe de deplacement de la ma- 

trice centrale 3« II peut s*agir de fagon tout k f ait clas- 
sique d*un verin hydraulique* 

Selon une caracteristique f ondamentale du procede selon 
l f invention, la seconde phase d. 1 injection commence trfes peu 
25 de temps apr&s la fin de la premiere phase, de manifere que 
la matifere injectee lors de la premiere phase dans les cavi- 
tes laterales 4a, 4b ne soit pas encore durcie et qu'ainsi 
la matifere injectee lors de la seconde phase penfetre legfere- 
ment, sous l'effet de la pression tres eievee, dans la ma- 
30 tifere des parties laterales. Cela est represents de fa$on 
schematique k la figure 3* oh. l f qn.voit que la matifere 10 
injectee dans la seconde phase penetre dans la mati&re 11 
injectee lors de la premiere phase en formant une avancee 12* 
Cette interpenetration des matieres k l 1 interface pro- 
35 cure une excellente liaison mecanique assimilable a une liai- 
son par rainure et languette, entre la partie centrale, d , uiB 
part, et chacune des parties laterales, d* autre part. De 
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plus, il se produit une veritable soudure entre les deux ma- 
tieres car le contact entre les matieres, lors de la deuxieme 
phase d' injection, est un contact entre des phases fluides. 
On a dit que le temps separant le debut de la deuxieme 
5 phase d 1 injection de la fin de la premiere phase devait Stre 
tres court. II est typiquement de l'ordre de quelques secon- 
des, le temps optimal etant a determiner dans chaque cas sui- 
vant les matieres plastiques utilisees, la forme .des pieces 
et en particulier leur epaisseur. 

10 II en est de m§me pour les conditions de moulage, k sa- 

voir pression d 1 injection, temperature de la matiere plasti- 
que et temperature du moule. 

Selon une caracteristique importante de l 1 invention, \ 
mieux visible sur la figure 2 qui montre a plus grande echel- 

15 le la zone cerclee de la figure 1, la partie 15a (resp. 15b) 
de la matrice centrale 5 qui ferme la cavite de moulage 4a 
(resp. 4b) lors de la premiere phase d'injection est soute- 
nue, de manifere a resister a la pression d* injection, par un 
epaulement 16a (resp. 16b) du poin$on 1. Faute d'un tel epau- 

20 lement, la partie 15a (resp. 15b) de la matrice 3 ne pourrait 
pas resister a la pression d'injection, qui peut atteindre 
1 000 bars, et se deformerait en rendant le moule inutilisa- 
ble. En tout cas, elle serait incapable d'empScher la matikre 
de fuir entre la matrice 3 et le poin$on. 

25 Selon une autre caracteristique de 1* invention, la posi- 

tion occupee par la matrice centrale 3 lors de la deuxieme 
phase d* injection est telle que la paroi inferieure de sa 
partie 15a (resp. 15b) n'est pas alignee avec la paroi infe- 
rieure de la matrice laterale 2a (resp. 2b)»mais legerement 

30 decalee vers le bas par rapport a celle-ci. 

Ceci ressort clairement de la figure 3» le decalage en- 
tre les parois etant reper€ d. Son importance est d'ailleurs 
exageree, par souci de clarte, sur la figure 3« 

Ce decalage permet d'obtenir des pieces presentant une 

35 ligne de separation nette entre les differentes parties de la 
pifece, en depit de la penetration d r une matiere dans l'autre. 
prevue selon l f invention. 
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La penetration de la matiere 10 dans la matiere 11 , qui 
conduit k la formation de l'avancee 12, a en effet tendance 
a faire fluer la matifere 11 vera la droit e (sur la figure 3) 
de part et d 1 autre de I'avancee 12. GrS.ce au decalage pre'- 
cite, la couche superieure de la matifere 11 est bloquee par 
la matrice centrale 3 et la ligne de separation o"btenue est 
nette. 

I 1 invention est egalement applicable, comme le montrent 
les figures 4a et 4b, k la fabrication de pifeces annulaires. 

Selon 1» invention, on effectue le moulage en deux phases 
avec un moule d'injection monomatiere classique, mais &ot6 de 
deux canaux d'injection symbolisms en 21 et 22. 

Dans la premiere phase, on envoie une certaine quantity 
de matiere par le canal 21 , et on obtient ainsi une partie * 
23 de la piece. 

Dans la seconde phase, on envoie la mSme matiere par le 
canal 22 de maniere a former le reste de la pifcce. 

le temps qu'on laisse s'ecouler entre la fin de la pre- 
miere phase et le d6but de la seconde est tel que la matiere 
injectee lors de la deuxifcme phase pen&tre dans la partie 23 
forage lors de la premiere phase en donnant naissance a deux 
liaisons du type represents k la figure 4b. 

Bien entendu, V invention n'est pas limitee aux exemples 
decrits. En particulier, le cycle d'injection pourrait corn- 
porter plus de deux phases d'injection, par exemple trois 
phases d'injection, si la pifcce est form^e de trois matures 
distinctes. 
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RSVENDICATI0U3 

1. - Procede de moulage par injection, caracteris^ par 
le fait qu'on definit dans un moule une chambre d'injection 
£tanche correspondant a une partie de la pibce et on effec- 
tue une premiere injection dans cette chambre, puis on agran- 

5 dit la chambre dejection pour qu'elle inclue une autre par- 
tie de la pi&ce et on effectue une seconde injection au "bout 
d f un temps* comptg h partir de la fin de la premiere injec- 
tion, et dans des conditions de pression et de temperature 
tels, que la matifere de la seconde injection penfctre 
10 h l'int^rieur de la matiere injectee lors de la premiere 

injection,et on repete 1' operation jusqu 1 ^ ce que toutes les 
parties de la pifece soient fabriquSes* 

2. - ProcedS selon la revendication 1 pour le moulage par 
injection d f uiie pifece en forme de boucle ferm£e, caracteris£ 

15 par le fait qu f on definit une chambre ne representant qu'une 
partie de la pifece k fabriquer et on effectue une premiere 
injection dans cette chambre, puis on effectue une seconde 
injection pour la partie restante de la pi&ce au bout d'un 
temps et dans des conditions tels que la mati&re de la se- 

20 conde injection p&ietre "a l»int6fieur*de la mati^e i&jectge 

lors de la premifere injection. 

3*- Dispositif de moulage par injection pour la mise en 
oeuvre du procedd selon la revendication 1 , caracterise par 
le fait qu'il comprend un poinfon, une premiere matrice de- 

25 finissant avec le poingon une premiere chambre d 1 injection 
ayant la forme d'une partie de la piece a obtenir, au moins 
une autre matrice definissant avec le poin$on une seconde 
chambre d 1 injection raccordee a la premiere et ayant la for- 
me d'une autre partie de la piece k obtenir, et des moyens 

30 respectifs pour l'injection dans les deux chambres, I'autre 
matrice etant mobile par rapport au poin$on de fagon k Stre 
en contact etanche avec lui dans la zone de raccordement en- 
tre les deux chambres pendant I'injection dans la premiere 
chambre, puis a s'ecarter du poin$on pour I'injection de 

35 I'autre partie* 

4«- Dispositif selon la revendication 3> caract£ris£ 
par le fait que le poingon est conform^ de fagon k epauler 
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l f autre matrice dans sa partie adjacente k la zone de rac- 
cordement lors de la premiere injection. 

5*- Dispositif selon l'une des revendications 3 et 4, 
caractdris^ par le fait que le d^placement de l 1 autre matrice 
ayant la seconde injection est leg^rement inferieur k 1'^- 
paisseur de la premiere partie de la pi&ce au raccordement 
avec l f autre partie. 
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